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La presente invention concerne une semelle mou- 
Jee et en particulier une semelle de sandale. 

Dans la fabrication des semelles de sandales, on 
a jusqu'ici procede habituellement en faisant mous- 
se r dans un mouie approprie, par chauffage, un 
melange de caoutchouc contenant un agent d'expan- 
sion, et en le solidifiant par vulcanisation. Cepen- 
dant, en raison de la longue duree de chauffage 
necessaire pour la vulcanisation, ce mode de fabri- 
cation prend beaucoup de temps. En outre, dans 
ce procede, il n'est pas possible de munir en une 
seule operation la semelle d'un dessus ou d'une 
empeigne. On doit au comtraire effectuer a part 
Papplication d'un dessus de ce genre, a la suite de 
la fabrication de la semelle, ce qui allonge encore 
I'operation de fabrication. 

II est connu en outre de fabriquer des semelles 
de sandales a. partir de melanges de latex et d'une 
poudre de -liege. On opere en coulant le melange 
de latex dahs un moule, en eliminant 1'eau par 
chauffage, et ensuite en vulcanisant. Naturellement, 
ce mode de fabrication exige aussi beaucoup de 
temps. 

II est connu enfin de fabriquer des semelles de 
marche qui consistent en un noyau de chlorure de 
polyvinvle expanse (micro-cellulaire) et d'une enve- 
loppe de la meme matiere qui entoure ce noyau. 
Cependant, la fabrication de ces semelles presente 
des inconvenients, parce que. pour faire mousser 
ou expanser et pour geflifier le chlorure de polyvi- 
nyie, des temperatures elevees sont necessaires. ce 
qui suppose des dispositifs couteux. Avec ce pro- 
cede egalement il ne serait pas possible d'appliquer. 
dans la meme operation que la fabrication de la 
semelle, des couches de materiaux sensibles a la 
chaleur sur cette semelle. 

La presente invention a pour objet une semelle 
moulee, et en particulier une semelle de sandale. 
qui presente, par rapport aux semelles moulees et 
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aux semelles de sandales connues jusqu'ici, des 
avantages notables en ce qui concerne la fabrica- 
tion et Tusage. La nouvelle semelle ou semelle de 
sandale est caracterisee par le fait qu'elie consiste 
en un polyurethane expanse obtenu en faisant mous- 
ser des melanges de polyesters ou de polyethers 
polyisocyanates et qu'elie presente a sa face supe- 
rieure et/ou a sa face inferieure, une couche d'un 
autre materiau qui est liee avec elle d'une facpn 
inseparable par I'operation d'expansion. 

Suivant une forme d'execution preferee, les cotes 
de la semelle sont egalement entoures d'une couche 
d'un autre materiau, en sorte que le polyurethane 
expanse se trouve. pour ainsi dire, dans un lit cons- 
titue par 1'autre materiau. 

La nouvelle semelle moulee peut etre fabriquee 
rapidement sans difficulte. II suffit, a cet effet, 
d'introduire le polyester ou polyether polyisocya- 
nate dans le moule ou Ton a place precedemment 
un autre materiau plat, et ensuite d'effectuer 1'ex- 
pansion; il se produit entre le materiau plat et le 
corps expanse une liaison intime .sans utilisation 
de pression et sans fourniture de chaleur exte- 
rieure. 

Etant donne que la constitution du cote de. la 
semelle de sandale qui fait face au pied a une 
importance speciale, on a prevu que ce cote supe- 
rieur peut consister en une feuille de chlorure de 
polyvinyle fPVC) qui a ete coloree et amollie, 
laquePe peut recevoir une impression et des era- 
preintes analogues a celles du cuir. On peut uti- 
liser a cet effet un tissu ordinaire ou a maiHes qui 
a recu une couche de PVC amolli. 

Les materiaux utilises pour la fabrication de la 
face superieure et/ou de la face inferieure peuvent 
etre de nature <tres differente. On se servira avec 
un a vantage particulier. a cet effet, par exemple de 
feu ill es de matiere svnthetique thermoplastique. On 
a obtenu en outre de bons resultats avec des tex- 
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tiles, du cuir, du cuir artificiel, des produits ana- 
logues an cuir obtenu par des nappes de fibres 
consoiidee3 par des Hants, cependant, dans certains 
cas, roeme I'emploi de bois ou de metal peut etre 
indique. Dans le cas de I'emploi de feuilles de ma- 
tiere synthetique thermopiastique, ces feuilles peu- 
vent, en cas de besoin, recevoir par emboutissage 
la conformation d'entourages pour la semeile de 
sandale. Avec des feuilles ainsi conformees par 
avance, % on reussit, d'une maniere simple, a 'fabri- 
quer le bord de la semeile d'une maniece telle qu'il 
est inutile de le retravaifler plus tard. Par exemple 
on utilisera une feuille de PVC coloree ayant recu 
une impression et des empreinites. 

Pour toutes Jes formes d'execution precitees, il 
est bien entendu possible egalement d'introduire 
dans le moule des renforts, par exemple des cam- 
brures de renfort, qui sont incorporees ensuite, 
apres 4a fin de 1'operation d'expansion, avec une 
forte adherence, dans le produit expanse. En outre, 
on a ici la possibiiite, par un choix de moules 
appropries, non seulement de donner aux semeHes 
un profil desire quelconque, mais encore de pre- 
voir, si on le desire, dans la semeile, des echan- 
crures qui servent a ^introduction apres coup de 
pieces de chaussure ou d'organes de fixation ou 
analogues. 

La nouvelle semeile moulee a, en dehors des 
avantages qui ont ete deja cites, encore une serie 
d'autres avantages. C'est aihsi que 1'utiiisation de 
moules couteux n'est pas necessaire, puisque le pro- 
cede ne necessite ni temperatures, ni pression. En 
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outre, il convient de faire valoir la faiblesse du 
poids specifique par rapport aux semelles mouiees 
fabriquees jusqu'ici, -avec une elasticiie qui est si- 
multaneement augmentee. 

RESUME 

1° Semeile moulee, et, en particuiier, semeile de 
sandale, caracterisee par le fait qu'elle consiste en 
un polyurethane expanse obtenu en faisant mousser 
des melanges de polyester ou de polyethers isocya- 
nates et qu'elle presente a sa face superieure et/ou 
a sa face inferieure, une couche d'un autre mate- 
riau qui est reliee au polyurethane expanse, d'une 
maniere inseparable, par 1'operation d'expansion. 

2° Formes d'execution. diverses de cette semeile, 
presentant une ou plusieurs des caracteristiques sui- 
vantes : 

a. Les cotes sont entoures par une couche d'un 
materiau different du polyurethane expanse; 

6. Des elements de renfort ou de raidissement 
sont incorpores, lors de 1'expansion, dans ie poly- 
urethane expanse; 

c. La semeile moulee presente des echancrures 
en vue de jyecevoir des parties de chaussure ou des 
elements de renfort ou de raidissement. 

Sod6t6 dite : 
J. H. BENECKE BETEELIGUNGS-GmbH 
& Co. K. G. 

Par procuration : 

Cabinet de Cabsaiade du Pont 
A. Lotmrfi et W. Flechner 



Pour la vente des fascicules, s'adreawr a VlMPRiMEaus Nationals, 27, me de la OmventioiV Paris <15«>. 



